




EMG 472 - Pemhuatan Laiutan
Masa : [3 jam]
Sila pastikan bahawa kertas peperiksaan ini mengandungi SEPUIitiH muka surat dan
LIMA soalan yang bercetak sebblum anda memulakan pepedksaan ini.
Jawab EMPAT soalan sahaja: soalan I dari Bahagian A adalah WAJIB dan TIGA soalan
dari Bahagian B .
Jawab soalan dari Bahagian A di atas kertas soalan. Sila kepilkan kertas jawapu anda
bersama dengan buku jawapan sebelum meninggalkan bilik/dewan peperiksaan.






l. Sila jawab semua soalan di attrs kertas soalan yang dikemharkan. Bulatkan hanya
satu jawapan untuk setiap soalan.
lal boleh didefinisikan sebagai penggunaan efektif
teknologi komputer di dalam pengurusan, kawalan dan operasi untuk
kemudahan pembuatan (manufacturing facility) sama ada berurtara muka











dalam pengeluaran dan rekabentuk.
tiil teknologi kumpulan boleh dianggap sebagai "glu" yang
menyatukan bersama pen geluaran dan rekabentuk.
liiil bahagian-bahagian yang serupa disusun dalam keluarga-keluarga
bahagian (pan families).
[iv] semua yang di atas.
[v] tiada satu yang di atas.




tiii] komunikasi, pengkalan daa (databases)
[iv] semua di atas






Penukaran sebenar bahan mentah dan bentuk ke produk akhir Yang
spesifikasi prestasi yang sewajarnya
system)
ke dalam
til komputertiil kejuruteraantiiil industri[iv] pembuatan[v] pengeluaran
tel Sistem pembuatan boleh ubah (flexible manufacturing
memasukkan konsep-konsep automasi seperti
mempunyai saiz, konfigurasi dan










penyelenggaraan dan pembaikan peralatan, penukaran dan
ienlesetan-(setting) perkakas; dan kawalan berangka-
butir-butir [i] dan [ii] di aus.
kesemua yang di atas.
merekabentuk, men gendali, men gawal, men gem askini.
pembuatan, pengangkutan, penjualan, storan (storage).
kejuruteraan, pengeluaran, pengawalan.
pen gu rusan, pen gendaliag pen geluanan, pen gawalan.
bukan kesemua yang di atas.
satu sistem, stesen (sution) atau sel (cell) tunggal.
til pengelolaan bahan automatik_ (automatic handling system) antara
mesin-mesin; perkakas mesin kawalan berangka (numerical control
machine tools) dan CNC; dan teknologi kumpulan.
liil kawalan komputer ke atas sistem pengelolaan luhan dan p*akas
mesin (DNCI teknologi kumpulan; dan perkakas mesin kawalan
berangka dan CNC.
tfl Fungsi-fungsi utama yang lazim bagi sistem pembuatan moden adalah:
tsl Automasi adalah kunci kepada:
til minggu kerja (workweek) yang lebih pendek
tiil keadaan kerja yang lebih selamat untuk pekerja
tiiil harga yang lebih rendah dan produk yang lebih baik
livl peningkatan piwaian hidup (standard of living)





thl CAPACS terbentuk hasil dari gabungan antara 
- 
dan
til pengeluaran pembuatan (manufacturing production), kawalan
pengeluaran
ti{ teknologi pembuatan, teknologi komputer
tiii] kawalanpengeluaran,teknologi pembuatan
[iv] kawalan pengeluaran, teknologi komputer
[v] teknologi terbaharu, keberkesanan kos
til Lima kaedah yang umumnya digunakan untuk menilai dakwaan
pembekal-pembekal (vendors) mengenai produk mereka, terdiri daripada
kesemua yang di bawah kecuali:
til Jangka waktu cubaan




Lil Satu senarai jujukan pergerakan (sequence of moves) sesuatu_bahan kerja
- (workpiece) antara operasi-operasi atau pusat-pusat kerja (work centres) di
panggil satu:
iil helaian penghalaan (routing sheet)
tiil helaian proses (process sheet)
tiiil jadual pengeluaran
[iv] helaian keda-dalam-proses (work-in-process sheet)
[v] perancangan keperluan muatan (capacity requirement planning)
tkl Sukatan-sukatan lazim prestasi CIM termasuklah asas-asas seperti:
lil masa mendahulu (lead time) pembentukan produk baru.









tU adalah satu aktiviti yang berterusan untuk memastikan
sesuatu sistem pembuatan bekeda pada tahap kecekapan dan keterkesanan





tvl Kesemua yang di atas
tml Objektif-objektif penggunaan automasi garis aliran (flow line automation)
adalah:
til Pengurangan kos tenaga kerja, integrasi operasi dan peningkatan
kadar pengeluaran
tiil Meminimumkan jarak pindahan (bahan kgrja) 
-lnlar? operasi,
integrasi operasi din merigurangkan kerja sedang dijalankan (work
in progress)
liiil Pengkhususan operasi, integrasi operasi, dan meminimumkan jarak
pindahan anhra operasi
[iv] Pengurangan kos tenaga kerja, meminimumkan jarak pindahan
antara operasi dan peningkatan kadar pengeluaran
[v] Kesemua yang di atas
tnt Sebutan (term) adalah satu sebutan asas yang mentakrifkan
bagaimana rangkaian (network) komponen-komponen mewujudkan




livl Seni bina (Architecture)
tol Latihan adalah bermanafaat untuk kumpulan tahap-










lpl Dua klasifikasi umum operasi-operasi pengeluaran (production operations)
yang dikehendaki untuk menukar bahan mentah kepada produk terakhir
adalah
lil Asas, sekunder (secondary)




[v] Proses-proses, aktiviti-aktiviti teknologi pembuatan
tq] Kekangan-kekangan (constraints) yang mungkin mengehadkan skop





[v] Kesemua di atas
trl adalah sistem saraf (nervous system) kilang. Ia







[s] Faktor-faktorjustifikasi bukan ekonomik (noneconomic justification
factors) untuk mengimplementasikan CIM adalah
til sistem masa celusan yang lebih baik (improved system
throughput), kemajuan teknologi, productivity yang lebih baik
(masa).
tiil pengurangan di dalam kitaran pembuatan, kurang biaya lebihan
beban (overload expenses), kualiti produk yang lebih baik.
liiil harga produk yang setanding (competitive), kualiti produk yang
lebih baik.
livl [i] dan [iii] di atas.





ttl Berhubung dengan kawalan, sistem informasi CIM perlu mempunyai
til perancangan,latihandankesepaduan(integrity)'
tii] penyelengganaan, dokumentasi dan kos.
tiiil perancangan, pengujiandankebolehauditan(auditability).
[ivJ kesepaduan,kebolehauditandankebolehkawdan (controllability).






2. tal Berikan definisi unruk kitar pembuatan. Sila nyataka} dan Jerangkan
dengan jelas fasa-fasa yang'ada di d_alam kitai pemb.uatan dan juga
hubingk'ait antara setiap iasitersebut. Gunakan ilus[rasi di mana sesuai-
3. tal Terangkan kesan-kesan (effects) CIM ke atas
pengeluaran tradisional.
(60 markah)




tbt Senaraikan dan bincangkan strategi-strategi utama pelaksanaan CIM.
(35 markah)
lcl Syarikat PPKM bercadang untuk mengim-plementasikan satu sub-sistemCiU. Menganggaplan-bahawa jurilali modal keseluruhan adalah
RM 85,000.00, tentukan;
lil pulangan ke atas modal (ROI) sekiranya yang berikut adalah
berkait:
Fnaga buruh langsung & tidak langsung RMa0'O0/jam
kos bahan mentah RM ?'00/jam
penyelenggaraan & kos operasi RM 8'00/jam
jumlah waktu penggunaan sepanjang
tahun (iatrisnif lapanlam) 2400jam
RM 12,000.00
(payback period)(dalam tahun)
tbl Terangkan secara terperinci bagaimana integrasi
tercapai.
nilai susut tahunan
tiil jangka waktu baYaran balik
sekiranya:
jumlah Penjimatan tahun atas
tenaga buruh
pembiayaan pengurusan








berikan komen unruk justifikasi CIM di atas.
4.
(40 markah)
[a] Semasa menganalisa Garis Ubah, Kaedah Batasan Atas dan Batasan
Bawah digunakan. Terangkan dengan ringkas maksud Batasari Atas
dan Batasan Bawah. Nyatakah juga Kecekapan Garis kaedah tersebut.
Bantuan gambaraj ah diperlukan
. 
(30 markah)
Suatu syarikat pengeluaran antarabangsa mempunyai satu garis ubah
yang mengandungi 8 stesen. Daripada data pengeluaran menunjuktan
kebarangkalian kegagalan bagi beberapa stesen pemesinan dan masa








0.010 14 Min0.025 7 Min0.MS ' I0 Min
Apabila syarikat ini beroperasi sepenuhnya, didapati masa kitar bagi
setiap komponen ialah ? minit.
sT.l sT.2 sT.3 sT.4 sT.5 ST.6 sT.7 sT.8
MASUK LURAH GERUD BEBENAhIG LURAH GERIJDI BEBENAN( KELUAR
til
tiil
Tentukan kecekapan garis berdasarkan batasan atas
Tentukan kecekapan garis berdasarkan batasan bawah
5. lal
(70 markah)
Bagi sesuatu operasi pemesinan di indusri pembuatan, kadar
keuntungan pemesinan berubah mengikut halaju pemotongan.








Syarikat PPKM-USM berhasrat untuk menseluarkan komponen d11
u6r"uou"g unruk ."*u"ri rutu ut"t mesin or.ng* hgsa RM220,000.00
;;"g; ;"ggaran hayatnya selama 3.2 tah[n- operasi pemesinan
melibatkan-s-uatu batang (-bar) yang bergarispusat nominal 80 mm dan
paniangnyo 0.5 m. galini peitu dimesin dengan.menggunakan mata
iLi-t iiU'iOa pada kadar iuapan 0,35_p-m{bys1lgan. Pemesinan
*i*iiiut an pekerja dengan upah RM 19.00 sejam dan kos
p"neururun kiia-kiri B0%: Kaji-an sebelum ini menunjukan masa
vanE dioerlukan baSi menukar mata alat dan masa pemasangan paoa
ineiin iitatr to.s minit. Kos bagi setiap permukqaq Pe1o-tqqg-al^ralan
nM r t.00. ros uaei setiap ataipemeiairg puta ialth RM 105'00 dan
u"tltr-oiionufun sEuanyai. 610'kali seb?fum diganti. Ma91 yqlg
diperlukin untuk memasang setiap bendakerja pada mesin ialah
4.2 minit. Tentukan:
lil Kos pemesinan (M)
tiil Laju pemotongan pada kos minimum (70 markah)
Nota: Rajah ss[b] menunjukkan hubungan di anura kederasan pemotongan,
kekerasan Brinrrcl (HB) datt kekuatan rcgangan.
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